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In metodo di incarto di pacchetti (2) di sigarette, in partlcolare di un gruppo (1) ordinate di pacchetti (2) 
i sigarette, prevede di awolgere it gruppo (1) ordinato unicamente in un foglio (1 1) di incarto di 
lateriale piastico termosaldabile e trasparente attomo al gruppo (1) ordinate per formare un incarto 
jbolare prowisto di due rispettive porzioni tubolari (21) sporgenti rispetto al gruppo (1) ordinato, 
iascuna porzione tubolare (21) essendo fonmata da quattro iembi (18b, 16c, 18d, 18f) affacciati due a 
lue; di ribaitare a squadra clascun lembo (18b, 16c. 18d, 18f) sul gruppo (1) ordinato secondo una 
uccessione prestabilita in modo da sovrapporre, almeno In parte, i Iembi (18b, 16c, 18d, 18f), e di 
laldare fra loro i Iembi (18b, 16c, 18d, 18f) sovrapposti. (Figura 5) 
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DESCRIZIONE 
deirinvenzione industriale dal titolo: 
"Metodo di incarto di pacchetti di sigarette e foglio di incarto 
per la realizzazione di tale metodo." 

anomediG.D S.p.A., di nazionalita italiana, con sede a 40133 
BOLOGNA, ViaBattindamo, 91. 

Inventori designati: Fiorenzo DRAGHETTI. Silvano BORIANI, 

Ivanoe BERTUZZI. . 
Deposi.au. il:.19.M!?^?P?2I>o„««.daN"BO^Op^AO^ 



La presente invenzione h relativa ad un metodo di incarto di 
pacchetti di sigarette. 

In particolare, la presente invenzione e relativa ad un metodo di 
incarto di un gruppo ordinate di pacchetti di sigarette in un foglio di 
incarto per formare una stecca di sigarette, cui la presente 
descrizione fara specific© riferimento senza per questo perdere in 
generalita. 

Le stecche di sigarette sono generahnente composte da dieci 
pacchetti di sigarette disposti in modo ordinato per formare un 
gruppo ordinato a forma di parallelepipedo. Ciascun gruppo 
ordinato viene avvolto in un foglio di carta o in uno sbozzato di 
cartoncino e, successivamente, in un foglio di materiale plastico 
termosaldabile trasparente, generalmente, di poUpropilene. 
Ciascun pacchetto di sigarette riporta stampato suUa propria 
superficie estema il logo ed il marchio della marca di sigarette, le 
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indicazione della casa produttrice e tutte le indicazioni previste dalla 
legge. Le indicazioni previste dalla legge comprendono, in 
particolare, gli awisi reladvi la contenuto delle sigarette ed alia 
nocivita del fumo. 

Siccome le indicazioni previste dalla legge variano da un paese 
airaltro b necessario adattare per ciascvin paese le indicazioni 
riportate su ogni singolo pacchetto. 

Tali indicazioni sono obbligatorie anche sulla stecca e, pertanto, e 
necessario adeguare il materiale di incarto (foglio di carta o 
sbozzato in cartoncino) delle stecche per ogni singolo paese. 
Lo scopo della presente invenzione e fomire un metodo di incarto di 
pacchetti di sigarette che renda piu economico I'adattamento alle 
normative di ciascun paese. 

Secondo la presente invenzione viene fomito un metodo di incarto 
di pacchetti di sigarette, in particolare di un gruppo ordinato di 
pacchetti di sigarette; il metodo prevedendo le fasi di awolgere un 
foglio di incarto di materiale plastico termosaldabile attomo al detto 
gruppo ordinato per formare un incarto tubolare prowisto di due 
rispettive porzioni tubolari sporgenti rispetto al gruppo ordinato; 
ciascima porzione tubolare comprendendo quattro lembi; di 
ripiegare ciascun lembo sul gruppo ordinato in modo da 
sovrapporre, almeno in parte, i detti lembi e di saldare fra loro i 
lembi sovrapposti; il metodo essendo caratterizzato dal fatto di 
awolgere il detto gruppo ordinato unicamente nel detto foglio di 
incarto; il detto foglio di incarto essendo trasparente in modo da 



consentire la vista dei detti pacchetti attraverso il foglio di incarto 
ripiegato. 

La presente invenzione e inoltre relativa ad un foglio di incarto per 
realizzare il metodo di incarto della rivendicazione 1. 
Secondo la presente invenzione viene realizzato un foglio di incarto 
per la realizzazione del metodo di incarto di pacchetti di sigarette 
secondo una qualsiasi delle precedenti rivendicazioni, caratterizzato 
dal fatto che il detto foglio di incarto e di materiale plastico 
termosaldabile trasparente e presenta un pannello centrale e due 
pannelli laterali, i quali sono atti a definire le porzioni laterali 
sporgenti quando il foglio di incarto h awolto attomo al gruppo 
ordinato in modo da formare un incarto tubolare; ciascun pannello 
laterale presentando degli intagli in modo da dividere il pannello 
laterale in porzioni adiacenti, le quali sono atte a defmire i detti 
lembi di una rispettiva porzione tubolare sporgente. 
La presente invenzione verra ora descritta con riferimento ai disegni 
annessi, che ne illustrano un esempio di attuazione non limitativo, in 
cui: 

- la figura 1 h una vista prospettica, con parti asportate per 
chiarezza, di un gruppo ordinato di pacchetti di sigarette; 

- le figure da 2 a 4 sono delle viste prospettiche del gruppo ordinato 
della figura 1 parzialmente awolto in un foglio di incarto; 

- la figura 5 h ima vista prospettica del gruppo ordinato della figura 
1 completamente awolto nel foglio di incarto; 

- la figura 6 h una vista in elevaaone laterale del gruppo ordinato 



della figura 5 in cui il foglio di incarto e termosaldato; 

- la figura 7 h una vista in pianta di un foglio di incarto disteso e 
realizzato secondo la presente invenzione; 

- la figura 8 e una vista in pianta, con parti asportate per chiarezza 
ed in scala ingrandita, di un particolare del foglio di incarto della 
figura 7; e 

- le figure 9, 10, 11 e 12 sono delle viste in pianta, con parti 
asportate per chiarezza ed in scala ingrandita, di varianti del 
particolare della figura 8. 

Con riferimento alia figura 1 con 1 e indicato nel suo complesso un 
gruppo ordinate di dieci pacchetti 2 di sigarette. Ciascun pacchetto 
2 di sigarette comprende una faccia 3 anteriore, una faccia 4 
posteriore, due facce 5 laterali una faccia di testa 6 ed una faccia di 
fondo 7. I pacchetti 2 di ciascun gruppo 1 sono disposti in due 
strati sovrapposti, ciascuno dei quali presenta cinque pacchetti 2 
equiorientati ed adiacenti I'uno all'altro lungo una faccia 5 laterale. 
Gli strati sono sovrapposti in modo tale che la faccia 3 anteriore 
dello strato inferiore sia a contatto con la faccia 4 posteriore dello 
strato superiore. Di conseguenza, il gruppo 1 presenta la forma di 
un parallelepipedo avente due fecce 8 principali definite 
rispettivamente dalle facce 3 anterior! e dalle facce 4 posteriori di 
cinque pacchetti 2 adiacenti, due facce 9 laterali definite 
rispettivamente dalle facce 6 di testa e dalle facce 7 di fondo di dieci 
pacchetti 2 formanti il gruppo 1, e due facce 10 di testa, ciascuna 
delle quali e definita dalle facce 5 laterali dei due pacchetti 2 di 



estremiti. 

Con riferimento alia figura 7 con lie indicato un foglio di incarto 
di forma rettangolare realizzato in materiale plastico termosaldabile 
e trasparente, in particolare polipropilene. II foglio 11 e 
dimensionato in modo tale da awolgere completamente il grappo 1 
ordinate di pacchetti 2 di sigarette, si estende lungo un asse A e 
presenta un pannello centrale 12 e due pannelli laterali 13. 

I pannelli laterali 13 sono rispettivamente separati dal pannello 
centrale 12 da due linee ideali di piegatura 14 parallele all' asse A. 

II foglio 11 di incarto presenta inoltre quatteo linee ideali di 
piegatura 15, le quali sono perpendicolari all'asse A e si estendono 
unicamente lungo il pannello centrale 12. II prolungamento ideale 
delle linee ideali di piegatura 15 lungo le zone laterali 13 e definite 
da intagli 16, ciascuno dei quali presenta una estremita disposta 
lungo il bordo del foglio 11 ed una estremita disposta lungo la linea 
ideale di piegatura 14. Ciascun intaglio 16 h definite da un taglio 
nel foglio 1 1 di incarto. 

Con riferimento alia figura 8, in corrispondenza deU'estremita 
deirintaglio disposta lunge la linea di piegatura 14 il foglio 1 1 di 
incarto presenta nel pannello centrale 12 una porzione 17 incrudita 
per evitare che 1' intaglio 16 inneschi uno strappo del foglio 11. 
L'incrudimento del materiale viene ottenuto per mezzo di 
riscaldamento localizzato del foglio 11 di incarto. 
Con riferimento alia figura 7, gli intagli 16 suddividono ciascuna 
zona laterale 13 in porzioni 18a, 18b, 18c 18d e 18e, le quali, in use. 
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sono ribaltate su una faccia 10 di testa del gruppo 1. 
Su ciascun lembo 18d ^ riportata una zona 19 non trasparente suUa 
quale sono apposti dei segni grafici 20, in particolare un codice a 
barre e, eventualmente, una sigla. 

Con riferimento alia figura 2, il foglio 1 1 di incarto viene awolto 
attomo al grappo 1 di pacchetti 2 di sigarette per foraiare un incarto 
tubolare. In pratica, il pannello centrale 12 viene awolto attomo 
alle facce 8 e 9 in modo da disporre eiascuna linea ideale di 
piegatura 15 in corrispondenza di un rispettivo spigolo dalle facce 8 
e 9 adiacenti, e le estremita opposte del foglio 11 perpendicolari 
airasse A vengono sovrapposte. Nel contempb, le linee ideali di 
piegatura 14 vengono disposte limgo gli spigoli format! dalle facce 
10 di testa con le facce 8 e 9. Di conseguenza i pannelli lateral! 13 
del foglio 11 di incarto formano due porzioni tubolari 21 sporgenti 
da bande opposte del gruppo 1. Ciascuna porzione tubolare 21 
comprende due lembi 18b e 18d parallel! ed affacciati e due lembi 
18c e 18f parallel! ed affacciati, in cui il lenibo ISfh formato dalle 
porzioni 18a e 18e parzialmente sovrapposte, mentre i lembi 18b, 
18c el8e corrispondono alle porzioni indicate con gli stessi numeri 
di riferimento. 

Nel fas! successive della formazione dell'incarto del gruppo 1 i 
lembi 18c e 18f sono ribaltati a squadra sulla faccia 10 I'uno al 
disopra dell'altro (figura 3), il lembo 18b viene ribaltato a squadra 
al disopra dei lembi 18c e 18f (figura 4) ed il lembo 18d viene 
ripiegato al disopra del lembo 18b (figura 5). In sostanza, i lembi 



18b e 18d haiino le stesse dimensioni della faccia 10 di testa del 
gruppo 1 e, una volta terminate le operazioni di piegatura, ciascuna 
faccia 10 di testa risulta essere completamente ricoperta da un 
rispettivo lembo 18d. Successivamente il foglio 11 viene sigillato 
liingo la parti sovrapposte. 

Con riferimento alia figura 6, la faccia 10 di testata e ricoperta dai 
lembi 18b, 18c, 18d e 18f sovrapposti I'uno all'altro ed il lembo 
18d, ultimo ad essere ribaltato, definisce totalmente la parte estema 
della faccia 10 di testa. La saldatura viene effettuata tramite 
termofusione localizzata del foglio 1 1 di incarto lungo il lembo 18d 
in modo da formare dei cordoni di saldatura 22, 23, 24 e 25 lungo il 
lembo 18d stesso. I cordoni di saldatura 22, 23, 24 e 25 sono 
disposti aU'estemo dei segni grafici 20 in modo da non alterare i 
segni grafici 20. I cordoni di saldatura 22, 23, 24 e 25 sono disposti 
in modo da formare un percorso 26 chiuso ad anello, aH'intemo del 
quale sono disposti i segni grafici 20, e sono parzialmente 
sovrapposti in corrispondenza delle proprie estremita opposte. 
Inoltre, ciascuno dei cordoni di saldatura 22-25 e disposto in 
prossimita di uno spigolo format© dalla faccia 10 con le facce 8 e 9. 
Con riferimento alia variante della figura 9 il foglio 11, anziche 
presentare una parte 17 incrudita per ciascim intaglio 16, h provvisto 
di \ma etichetta adesiva 27 disposta lungo il pannello centrale 12 in 
prossimita dell'estremit^ deirintaglio 16 giacente lungo la linea 
ideale di piegatura 14 per impedire lo strappo del foglio 11. 
Second© la variante della figura 10, 1'intaglio 16 presenta la propria 
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estremita incurvata ad uncino 28 e giacente lungo la linea di 
piegatura 14. 

Secondo la variante della figura 11, restremiti deU'intaglio 16 h 
definita da una apertura 29 circolare giacente lungo la linea ideale di 
piegatura 14. In pratica il foglio 11 viene forato in corrispondenza 
dell'estremita deU'intaglio 16 giacente suUa linea ideale di piegatura 
14. La foratura viene realizzata per tranciatura o per termofusione. 
La termofusione consente nel produrre e incrudire i bordi 
dell'apertura 29 accostando alia zona del foglio 11 da forare 
Testremita di uno stelo riscaldato, e rende piu efficace la resistenza 
alio strappo. 

Secondo la variante della figura 12, 1* intaglio 16 e definito da una 
feritoia 30 avente due bordi 31 opposti raccordati in corrispondenza 
dell'estremita giacente sulla linea di piegatura 14 da un semicerchio 
32. La feritoia 30 puo essere realizzata sia per tranciatura che per 
termofusione. 

Un'altra variante, non illustrata, prevede che solo un pannello 
laterale 13 sia prowisto di intagli 16, mentre il restante pannello 
laterale 13 sia unito e che la relativa porzione tubolare sia richiusa 
con la formazione di pieghe. 

Secondo una ulteriore variante non illustrata, unicamente il lembo 
18d riportante i segni grafici 20 e separato tramite intagli 16 dalla 
parete rimanente del pannello 13 laterale. 

Indipendente dalla forma degli intagli 16 e dai mezzi impiegati per 
realizzare gli intagli 16, ciascun foglio 11 di incarto viene formate a 



partire da un nastro di polipropilene (non illustrato nelle figure 
allegata) a bordo di una macchina di incarto (non illustrata nelle 
figura allegata). 

II foglio 11 di incarto viene separato dal citato nastro e 
successivamente vengono formati gli intagli 16 secondo una delle 
conformazioni raffigurate nelle figure da 8 a 12, 
Secondo una variante e previsto che la formazione degli intagli 16 
sia effettuato sul nastro, ed il foglio 11 di incarto sia separato dal 
nastro dopo la formazione degli intagli 16. 

Tutte le varianti di intaglio 16 delle figure da 8 a 12 possono essere 
ottenute per taglio, per tranciatura, per combinazione di taglio e 
tranciatura. L'apertura 29 e la feritoia possono essere ottenute 
indifferentemente per tranciatura e per termofusione. 
Tali operazioni sono effettuate a bordo della macchina di incarto, 
non illustrata, dalla quale viene svolto il nastro non illustrato. 
II foglio 11 di incarto presenta svariati vantaggi in abbinamento al 
metodo descritto. In primo luogo il foglio 1 1 di incarto permette di 
evitare il doppio incarto del gruppo 1 di pacchetti 2 di sigarette per 
formare una stecca. Inoltre, consente di accedere visivamente al 
contenuto della stecca e di visualizzare gli awisi obbligatori, il 
marchio ed il logo riportati sui pacchetti 2. Inoltre, siccome la 
singola stecca di sigarette necessita di un segno distintivo univoco 
per la stecca stessa come ad esempio il codice a barre indicativo del 
costo deirintera stecca, la zona delle facce di testa della stecca 
viene recuperata a questo scopo evitando pieghe e saldature del 
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foglio di incarto in corrispondenza delle facce di testa che 
potrebbero rendere illeggibile il codice a barre. 
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RIVENDIC AZIONI 

1) Metodo di incarto di pacchetti di sigarette, in particolare di un 
gruppo (1) ordinato di pacchetti di sigarette; il metodo prevedendo 
le fasi di awolgere un foglio (11) di incarto di matefiale plastico 
termosaldabile attomo al detto gruppo (1) ordinato per formare un 
incarto tubolare provvisto di due rispettive porzioni tubolari (21) 
sporgenti rispetto al gruppo (1) ordinato; cieiscuna porzione tubolare 
(21) comprendendo quattro lembi (18b, 16c, 18d, ISf); di ripiegare 
ciascun lembo (18b, 16c, 18d, 18f) sul gruppo (1) ordinato in modo 
da sovrajpporre, almeno in parte, i detti lembi (18b, 16c, 18d, 18f) e 
di saldare fra loro i lembi (18b, 16c, 18d, 18f) sovrapposti; il 
metodo essendo caratterizzato dal fatto di awolgere il detto gruppo 
(1) ordinato unicamente nel detto foglio (11) di incarto; il detto 
foglio di incarto essendo trasparente in modo da permettere la vista 
dei detti pacchetti (2) attraverso il foglio (1 1) di incarto. 

2) Metodo second© la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che il 
detto gruppo (1) ordinato presenta due facce (8) principali, due 
facce (9) laterali e due facce (10) di testa; i detti lembi (18b, 16c, 
18d, 18f) essendo sovrapposti Vmio all'altro limgo le dette facce 
(10) di testa. 

3) Metodo secondo la rivendicazione 1 o 2, caratterizzato dal fatto 
che il lembo (18d) estemo presenta una zona (19) sulla quale sono 
riportati dei segni grafici (20). 

4) Metodo secondo la rivendicazione 3, caratterizzato dal fatto di 
saldare i detti lembi (18b, 18c, 18d, 18f) tramite termofusione del 
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foglio (1 1) di incarto definendo almeno un cordone di saldatura (22, 
23, 24, 25) al difuori dei detti segni grafici (20). 

5) Metodo secondo la rivendicazione 3 o 4, caratterizzato dal fatto 
che il detto almeno un cordone di saldatura (22, 23, 24, 25) 
definisce un percorso chiuso (26) disposto attomo ai detti segni 
grafici (20). 

6) Metodo secondo la rivendicazione 5 caratterizzato dal fatto che il 
detto percorso chiuso (26) e definito da una pluralita di cordoni di 
saldatura (22, 23, 24, 25) adiacenti. 

7) Metodo secondo la rivendicazione 6, caratterizzato dal fatto che i 
detti cordoni di saldatura (22, 23, 24, 25) adiacenti sono 
parzialmente sovrapposti Tunc all'altro. 

8) Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 5 a 7, 
caratterizzato dal fatto che ciascun detto cordone di saldatura (22, 
23, 24, 25) e disposto in prossimita di uno spigolo del detto gruppo 

(I) ordinato. 

9) Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 1 a 8, 
caratterizzato dal fatto che il detto foglio (11) di incarto comprende 
un pannello centrale (12) e due pannelli laterali (13), i quali sono 
idealmente separati dal pannello centrale (12) da due linee ideaU di 
piegatura (14); il metodo prevedendo di formare degli intagli (16) 
lungo i pannelli laterali (13) che si estendono fra i bordi del foglio 

(II) di incarto e le dette linee ideali di piegatura (14) per defmire 
ima plurality di porzioni (18a, 18b, 18c, 18d, 18e) atte a defmire i 
detti lembi (18b, 18c, 18d, 18f). 



10) Metodo secondo la rivendicazione 9, caratterizzato dal fatto che 
la formazione di ciascun intaglio (16) prevede di tagliare il detto 
foglio (11) di incarto. 

1 1) Metodo secondo la rivendicazione 9, caratterizzato dal fatto che 
la formazione di ciascun intaglio (16) prevede di tagliare e di 
tranciare per asportare parte del foglio (1 1) di incarto. 

12) Metodo secondo la rivendicazione 10 o 11, caratterizzato dal 
fatto di forare e incrudire termicamente una porzione (17) del detto 
foglio (11) in corrispondenza di una estremita del detto intaglio 
(16). 

13) Metodo secondo la rivendicazione 10 o 11, caratterizzato dal 
fatto di applicare una etichetta adesiva (27) al detto foglio (11) di 
incarto in corrispondenza di una estremita del detto intaglio (16). 

14) Metodo secondo la rivendicazione 9, caratterizzato dal fatto che 
la formazione di ciascun intaglio (16) prevede di tagliare il detto 
foglio (11) di incarto in combinazione con la termofusione 
deirintaglio (16) in corrispondenza di una estremita dell'intaglio 
(16). 

15) Metodo secondo la rivendicazione 9, caratterizzato dal fatto che 
la formazione di ciascun intaglio (16) prevede di fondere 
termicamente una paitQ del detto foglio (1 1) di incarto. 

16) Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 9 a 15, 
caratterizzato dal fatto di separare il foglio (11) di incarto ad un 
nastro continue di detto materiale plastico termosaldabile. 

17) Foglio di incarto per la realizzazione del metodo di incarto di 
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pacchetti (2) di sigarette secondo una qualsiasi delle rivendicazioni 
da 1 a 16, caratterizzato dal fatto che il detto foglio (1 1) di incarto h 
di materiale plastico termosaldabile trasparente e presenta un 
pannello centrale (12) e due paimelli laterali (13), i quali sono atti a 
definire le porzioni laterali (21) sporgenti quando il foglio (11) di 
incarto e awolto attorno al gruppo (1) ordinate in modo da formare 
un incarto tubolare; ciascun pannello laterale (13) presentando degli 
intagli (16) in modo da dividere il pannello laterale (13) in porzioni 
(18a, 18b, 18c, 18d, 18e) adiacenti, le quali sono atte a definire i 
detti lembi (18b, 18c, 18d e 18f) di una rispettiva porzione tubolare 
(21) sporgente. 

18) Foglio di incarto secondo la rivendicazione 17, caratterizzato 
dal fatto che ciascun pannello laterale (13) si estende fra un bordo 
libero del foglio (1 1) di incarto ed una linea ideale di piegatura (14). 

19) Foglio di incarto secondo la rivendicazione 18, caratterizzato 
dal fatto che ciascun intaglio (16) presenta un prima estremiti 
disposta in corrispondenza del detto bordo libero ed una seconda 
estremita disposta fra il detto bordo libero e la detta linea ideale di 
piegatura (14). 

20) Foglio di incarto secondo la rivendicazione 19, caratterizzato 
dal fatto che la detta seconda estremita h disposta in corrispondenza 
della detta linea ideale di piegatura (14). 

21) Foglio di incarto secondo la rivendicazione 19 o 20, 
caratterizzato dal fatto che ciascun intaglio (16) presenta in 
corrispondenza della detta seconda estremita una forma curva atta 
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ad evitare Timiesco di uno strappo nel detto foglio (1 1) di incarto. 

22) Foglio di incarto secondo la rivendicazione 20, caratterizzato 
dal fatto che la delta seconda estremita deU'intaglio (16) e definita 
da una apertura (29) delimitata da un percorso curvo chiuso ad 
anello. 

23) Foglio di incarto secondo la rivendicazione 22, caratterizzato 
dal fatto che la detta apertura (29) h ottenuta tramite tranciatura del 
foglio (11) di incarto. 

24) Foglio di incarto secondo la rivendiceizione 22, caratterizzato 
dal fatto che la detta apertura (29) e ottenuta tramite termofusione 
del foglio (1 1) di incarto. 

25) Foglio di incarto secondo la rivendicazione 21, caratterizzato 
dal fatto che la detta seconda estremita deU'intaglio (16) e 
conformata ad un uncino (28) curvo. 

26) Foglio di incarto secondo la rivendicazione 20, caratterizzato 
dal fatto che ciascun intaglio (16) e definito da una feritoia (30) 
avente due bordi (31) opposti e raccordati da un lato (32) curvo in 
corrispondenza della seconda estremita. 

27) Foglio di incarto secondo la rivendicazione 18 o 19, 
caratterizzato dal fatto di comprendere ima etichetta (27) adesiva 
disposta in corrispondenza della seconda estremita di ciascun 
intaglio (16) per evitare I'innesco di una rottura del detto foglio (11) 
di incarto. 

28) Foglio di incarto secondo la rivendicazione 18 o 19, 
caratterizzato djal fatto di comprendere una porzione (17) del foglio 
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(1 1) di incarto incrudita termicamente e disposta in corrispondenza 
della seconda estremita di ciascun intaglio (16) per evitare I'innesco 
di una rottura nel detto foglio (1 1) di incarto. 

29) Foglio di incarto secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 
17 a 28, caratterizzato dal fatto che almeno una delle dette porzioni 
(1 8a, 1 8b, 1 8c, 1 8d , 1 8e) riporta dei segni grafici (20). 

30) Foglio di incarto secondo la rivendicazione 29, caratterizzato 
dal fatto che i detti segni grafici (20) comprendono un codice a 
barre. 

31) Foglio di incarto secondo la rivendicazione 29 o 30, 
caratterizzato dal fatto che i detti segni grafici (20) sono riportati su 
una zona non trasparente (19) del detto foglio (11) di incarto. 

32) Foglio di incarto secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 
17 a 3 1, caratterizzato dal fatto che il detto foglio (1 1) di incarto e in 
polipropilene. 
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